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. Stiibbe Maschinenfabrik GmbH 306/23

Verfahren zur Herstellung
eines Sportballes

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines Sportballes aus einem elastisch nachgiebigem Innenteil
und einer das Innenteil umgebenden Hiille.

Im Sport werden iiberwiegend Lederbille verwendet,
fiir die von den Sportverbinden ganz bestimmte Bigenschaften
vorgeschrieben werden. Der Ball muB je nach Spielart, (Fus-
ball, Handball, Prainingsball, Gymnastikball, Wasserball
usw.) ein bestimmtes Géwicht, einen vorgegebenen Durchmesser
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und eine bestimmte Oberfldchenbeschaffenheit aufweisen.
Ein Handball beispielsweise besteht aus einer aufpump-
baren Gummiblase und einer die Blase umgebenden Leder-
hiille. Die Lederhiille ist aus einzelnen Lederflecken

zu einer gleichmidBig geformten Kugel zusammengeniht.

Die Lederflecken sind in ihren Abmessungen und physi-
kalischen Eigenschaften gleichgehalten, damit bei mecha-
nischer Beanspruchung oder durch Feuchtigkeitseinflus
der Ball in jedem Fall rund bleibt. Das Gewicht von ei-
nem Handball betrdgt ca. 430 bis 450 g, der Ballumfang
56 bis 58 cm. Der Ball kann, ohme daB sich der Umfang
iber die NormmaBSe hinaus vergroBert, mit Luftdruck bis
‘zu etwa 1.4 atii gefiillt werden. Da Leder sehr flexibel
ist, paBt es sich beim Aufprall des Balles der Oberfliche
Jjeder Unebenheit an. Das unelastische Verhalten dagegen
ddmpft den Riickprall.

Die Herstellung eines solchen Balles, der die
geforderten Abmessungen und Eigenschaften aufweist, er-
‘fordert entsprechende Sorgfalt und Genauigkeit und ist
im Hinblick darauf, daB eine Vielzahl von Teilen zusammen-
gefiigt werden miissen, entsprechend kostapielig, so dasB
auch der Preis fiir einen Qualitdtsball entsprechend hoch
ist.

Die iiblichen Freizeit- und Kinderspielbille, die aué einer
mit Gas gefiillten Kunststoffhiille bestehen, weisen gegen—
iiber den erwshnten Lederbillen erhebliche Nachteile auf,
die eine Verwendung als Sportball ausschlielien. Der Kunst-
stoffball kann nur wmit einem geringen Innendruck beauf-
schlagt werden, da sich bei Druckerhshung der Umnfaag
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proportional vergroBert. Um die Dehnung mglichst gering

zw halten, muB ein verhdltnismidBig harter, unflexibler
Werkstoff verwendet werden. Die Ballhiille wird mdglichst

diinn gehalten, damit ein Aufprall des Balles beim Spielen-
den keine Verletzungen hervorruft. Bediﬁgt durch die diinne
Wandstirke ist der Ball mehr als die Hilfte leichter als

ein Lederball. AuBerdem ist eine Beschiddigung an spitzen
Gegenstinden leicht moglich, wodurch der Ball unbrauchbar
wird. Das geringe Gewicht gibt dem Ball zudem schlechte Flug-
eigenschaften., Der wesentliche Vorteil eines solchen Kunst-
stoffballes besteht darin, daB sein Preis gegeniiber dem Leder-
ball nur einen Bruchteil betrigt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen
Sportball herzustel’e», der in seinem Aussehen, seinen Ab-
messungen, seinem Gewicht und seinen Eigenschaften einem
Lederball gleicht, aber bedeutend preiswerter als ein Leder-
ball herstellbar ist.

Die gestellte Aufgabe wird gemdB der Erfindung da-~
durch gelost, daB8 zundchst von einem Lederball eine Form
erstellt wird, in die das Innentell mit Abstandsstiicken so
eingelegt wird, daB sich zwischen Formwandung und Innenteil
ein gleichmédBiger Hohlraum bildet, und daB in den Hohlraum
anschlieBend eine definierte Menge fliissiges, aufschdumbares
Polyurethan eingefiillt wird.
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Da die Form die Néhté, die Narbung sowie die HuBere
Form des Balles negativ wiedergibt, weist die. Polyurethan—
hiille spdter das gleiche Aussehen auf wie ein norwaler Leder-
ball. Die Wanddicke, das spezifische Gewicht und die Schaum-
struktur der Polyurethanhiille sind bestimmbar, so daB Sport-
bille mit den jeweils geforderten Eigenschaften fiir die ver-
schiedensten Zwecke nach dem erfindungsgemifBen Verfahren
hergestellt werden konnen., Durch dag erfindungsgemifie Ver-
fahren ergibt sich ein preisgiinstiges Endprodukt. Die Eigen-
gchaften des Balles eind dhnlich oder gleich wie bei einem
Lederball, wobei aber die Polyurethanhiille den Vorteil auf-
weist, daB sie verschleiBfester als Leder ist und keiner
Pflege bedarf. Ein weiterer Vorteil gegeniibexr dem Lederball
besteht auoh noch darin, "da der Ball bei Feuchtigkeit seine
Griffigkeit nioht verliert. ,
Die. Erfindung wird nachfolgend anhand von zwei in Fig., 1 und
Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungsbeiaplelen ndher erliutert.

In Pig. 1 ist-die Form mit dem fertigen Ball im
Schnitt dargestellt., Die Form besteht aus den Hdlften 1 und 2,
die zuvor nach dem Muster eines Originalballes hergestellt
worden sind: und vorzugsweise aus Silikon bestehen. In den
kugelférmigen Hohlraum 3 der Form ragen gleichmidBig iiber den
Unfang verteilt Dlstanzstucke 4 hinein, die in den Formhidlften
befestigt sind und daszu dienen, eine in die Form eingelegte
Blase 5 so zu zntrieren, daB zwischen der Blase 5 und der
sphdarischen Begrenzung des Formenhohlraumes ein Zw1schenraum 6
von gleichmiBiger Stdrke entsteht. Die Blase 5 kann ein han-
delsiiblicher Kunststoffball sein, der gegebenenfalls ein
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Riickschlagventil 7 besitzt. Die Blase wird mit einem vor-
gegebenen Luftdruck in die Form eingelegt. Die miteinander
verbundenen Formhilften 1 und 2 werden dann verriegelt, und
durch einen AnguBkanal 8 wird daunn in den Hohlraum 6 eine
definierte Menge fliissiges aufschdumbares Polyurethan ein-
gefiillt. Das elastomer vernetzende Polyurethan bildet nach dem
Aushidrten die die Blase 5 umgebende Hiille, Gegebenenfalls kann :
vor dem Ventil 7 der Blase eine Offnung 9 gelassen werden,
durch die mittels einer Pumpe der Innendruck variiert werden
kann. Der Hohlraum 6 wird vorzugeweise zwischen etwa 0,5 bis
1,5 mm in der Dicke bemessen, Jedoch richtet sich die Wand-
dicke, das spezifische Gewicht und die Schaumstruktur der
Polyurethanhiille nach dem jeweiligen Verwendungszweck des
Balles und es ist dann eine entsprechende Abstimmung dieser
Parameter aufeinander erforderlich. ‘

Bei dem Ausfiihrungasbeispiel gewdd Fig. 2, bei dem -
gleiohe Teile'mit den gleichen Bezugsziffern wie in Fig. 1
bezeichnet sind, wird als elastisch nachgiebiges Innenteil
in die Form 1,2 ein aus aufschiumbarem Material vorgefer-
tigter Kbrper 10 eingelegt. Dieser beéteht vorzugsweise aus
Polyurethan, das spezifisch leichter ist als das Polyurethan
der Hiille 6. Zur Zentrierung kénnen hier in vereinfachender
Weise Nadeln 11 oder dergleichen verwendet werden, die durch
den Korper 10 hindurch gesteckt und nach dem Entformen wiederx
"entfernt werden.
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P atentanspriche :

Verfahren zur Herstellung eines Sportballes aus einem
elastisch nachgiebigem Innenteil und einer das Innenteil
ungebenden Hiille, dadurch gekennzeichnet, daB zunichst
von einem Lederball eine Form ( ‘4, 2) erstellt wird, in
die das Innenteil (5, 10) mit Abstandsstiicken (4, 11) so
eingelegt wird; da8 sich zwischen Formwandung und Innenteil
ein gleichmédBiger Hohlraum (6) bildet, und daB in den
‘Hohlraum anschlieBend eine definierte Menge flussiges,
aufschaumbares Polyurethan eingefullt wird.

é. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzelchnet, dag
als Innenteil in-die Form (1, 2) eine mit vorgegebenem Lufi~
druck gefiillte Blase (5).eingelegt wird.,

. 3. Verfahren nach Anspruck 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,_
. daB eine aufblasbare Blase mit Rilckschlagventil (7) verwen-
det wird und vor der Ventilsffnung in der Polyurethanhulle
ein Durchlasg vorgesehen wird. '

4. Verfahren nach Anspruch:- 1, dadurch gekennzeichnet, daB
als Innenteil in die Form (1, 2) ein aus aufschiumbarem Ma-
terial vorgefertigter Kdrper (10) eingelegt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch;gekennéeichnet, das
der Kdrper (10) aus Polyurethan hergestellt wird, das spe-
zifisch leichter ist als das Polyurethan der Hiille.

bs/br -
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